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Patcntanspriichc: 



1 Vorrichtung mil Elektrolytnickgewmnung zum 
kontinuierlichen selektiven Hochgeschwindigkeits- 
galvanisiercn von in einer Reihe an einer in einem 
Gehause montiertcn Elektrolytspruhduse vorbeige- 
fuhrten Gegenstanden mil komplizierter spezieller 
Form, dadurch geken nzeichnet, daB ge- 
genQber der Elektrolytspruhduse (2, 16) erne maskje- 
rende FQhrungseinrichtung (1,8) mil einem dem Ge- 
genstand mil komplizierter spezieUer Form ange- 
paDten FGhrungstunnelquerschnitt angeordnet ist 
und der Tunnel (4, 10) eine mit der DGsenachse 
nuchiende Offnung (5. 9) aufweist, welche der zu 
Oberztehenden Fttche des Gegenstande* (6) ent- 

SPr 2 h Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fuhrungseinrichlung an der 
von der'saskierenden Offnung (9) abliegenden 
Tunnelseite einen Hohlraum (11) aufweist, in dem 
die Anode (12) angeordnei ist. 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit Elek- 
trolytruckgewmnungzum kontinuierlichen selektiven 
Hochgeschwindigkeitsg?lvanisi' /en von in einer 
Reihe an einer in einem G-.hause montierten Elektro- 
lytspruhduse vorbeigefuhrten Gt^nstanden. Die Er- 
findung betrifft insbesondere eine Vorrichtung, die es 
ermoglicht, nur die gewiinschten Teile von zu galvani- 
sierenden Gegenstanden mit hoher Geschwindigkeit 
kontinuierlich zu galvanisieren und zwar von Gegen- 
standen, die eine komplizierte, spezielle Form haben, 
wie z 0. Stecker, Klemmen, Steckverbinder, Kabel- 
schuhe, Verbinder, AnschluBklemmen, Leitung5- 
kupplungen, Kupplungssteckvorrichtungen od. dg*. 
(diese Gegenstande werden nachstehend abgekurzt 
als » Verbinder* bezeichnet) fur die verschiedensten 
elektronischen Apparaturen und Einrichtungen 
od. dgl., welche teilweise bzw. einzeln oder intcrmit- 
tierend bzw. zeitweise unterbrochen miteinander ver- 
bunden sind. Bei den in Frage stehenden Gegenstan- 
den kann es sich aber auch urn unregelmaBige, 
kontinuierliche streifen- bzw. bandartige Gegen- 
stande handeln. .... 

Die Verbinder, die ublicherweise bei elektroni- 
schen Apparaturen und Einrichtungen verwendet 
werden, sind aus Kupfer oder dessen Legierungsma- 
terial hergestellt, und fiir Anwendungsfalle, in denen 
ein hoher Grad an Zuverlassigkeit bzw. Betriebssi- 
cherheit erforderlich ist, mussen die Verbinder galva- 
nisiert werden, da sie solche Eigenschaften, wie Kor- 
rosionsbestandigkeit, Beslandigkeit gegen Abnutzung 
und leichte Lotbarkeit, zusiitzlich zu einer guten Leit- 
f ahigkeit, besitzen mussen. Obwohl derartige Verbin- 
der hauptsachlich mit Gold galvanisiert werden, kon- 
nen die Verbinder auch mit irgendwelchen anderen 
Metallen, einschlieOlich Gold, Rhodium, Silber und 
verschiedenen Legierungen, galvanisiert werden 

Bisher wurden die nachstehend erlauterten Galva- 
nisiervcrfahren zum Galvanisieren von Gegenstan- 
den, die komplizierte Formen haben, wie beispiels- 



weise Verbinder etc., vorgeschlagen. Jedoch hat sich 
keines dieser konventionellen Verfahren als zufrie- 

x denstellend erwiesen. 

Bei einem Verfahren, bei dem cine Galvanisier- 

5 trommel zum Galvanisieren der gwamten Oberflache 
der Gegenstande benutzt wird, ist es unmoglich, ein 
Galvanisieren der Gegenstande mit groBer Strom- 
dichte und hoher Geschwindigkeit durchrufuhren, 
und es ist aufierdem unmoglich, nur die gewiinschten 

io Teile der Gegenstande oder die Gegenstande konti- 
nuierlich zu galvanisieren. Beispielsweise ermoglicht 
es dieses Verfahren nicht, ein wirtschaftliches, kosten- 
eunstiges Galvanisieren durchzufuhren, mit dem nur 
die erforderliche Seite, z. B. die Kontaktteile bzw. 

is -bereiche der Verbinder, dagegen diejenigen Tetle, 
die keine Galvanisierung erfordern, nicht galvanisiert 

WC Be1einem anderen konventionellen Verfahren, bei 
dem ein Galvanisierungsgestell bzw. -aufbanger in 
20 Verbindung mit einem Galvanisierungslosungsni- 
veaussteuer- bzw. -regelsystem benutzt wud, werden 
die zu gaJvanisierenden Gegenstande nicht vollstandig 
galvanisiert, sondern es werden nur diejenigen Teile 
bzw. Bereiche galvanisiert, die in ein galvanisches Bad 
25 eingetaucht sind, so daB es auf diese Weise moglich 
ist, das gewiinschten selektive Galvanisieren der Ge- 
genstande wie auch ein kontinuiertiches Galvanisieren 
der Gegenstande bis zu einem gewissen Grad zu errei- 
chen. Jedoch ist dieses Verfahren ebenfalls nachteilig, 
30 und zwar insbesondere insofern, als das Eintauchen 
der Gegenstande in ein galvanisches Bad betrachtli- 
che, muhsame Arbeit erfordert und es unmoglich ist, 
das Galvanisieren mit der gewiinschten hohen Ge- 
schwindigkeit durchzufuhren. 
35 Bei einem weiteren galvanischen Verfahren wird 
antikorrosives, elastisches Material dazu benutzt, die- 
jenigen Teile bzw. Bereiche der Gegenstande, die 
nicht galvanisiert werden mussen, wahrend des Gal- 
vanisiervorgangs vollstandig abzuuecken bzw. mit ei~ 
40 ner Maske zu versehen. Obwohl es mit diesem Ver- 
fahren moglich ist, die gewunschte hohe Geschwin- 
digkeit mittels eines Losungsspruhsystems od. dgl. zu 
erreichen, und obwohl mit diesem Verfahren nur die 
gewiinschten Teile bzw. Bereiche der Gegenstande 
45 selektiv galvanisiert werden konnen, ist es noch 
schwierig, kontinuierlich eine Galvanisierung auf die 
Gegenstande aufzubringeh. Daruber hinaus ist diesei 
Verfahren nicht zi'friedenstellend, da es andere wich- 
tige Nachteile hat, die insbesondere darin bestehen, 
50 daB es notwendig ist, a!le Teile der Gegenstande zu 
maskieren, ausgenommen die fiir das Galvanisieren 
ausgewahltenTeile.undbesondersdas Maskieren von 
kontinuierlichen Gegenstanden, die eine komplizierte 
Form haben, erfordert betrachtliche Arbeit, und ihre 
55 Verarbeitbarkeit ist sehr schlecht, was cine Erhdhung 
der Gesamtkosten zur Folge hat. Andere Maskie- 
rungseinrichtungen, bei denen Bander, Anstrcichmil- 
tel etc. angewendet werden, haben gleichartige bzw. 
ahnliche Nachteile. 
Aus der US-PS 3 340 162 ist bercits das kontinuier- 



liche Strahlgalvanisieren von aufgereihten Einzeltei- 
len in einem Galvanisiergehause mit Elektrolytruck- 
gewinnung bekannt. In der DE-OS 2 225 3V 1 wird ein 
Verfahren beschrieben, bei dem beim kontmuierh- 
65 chen Galvanisieren der Elektrolyt auf den mit einer 
Maske versehenen Gegenstand gespruht wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der 
beschricbencn An zur Vcrfugung zu stellen, durch d.e 
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es ermoglicht wird, in einfacher Weise und kontinu- ncn Figuren die gleichen Bezugszeichen verwender, 

ierlich die gewiinschten Teile von Gegenstanden mit worden. 

einerspezielJen Form, beispielsweise von Verbindern, Es sei zunacbst eine Ausfiihrungform einer erfin- 

zu galvanisieren. dungsgemaBen Vorrichtung erlaulert. Diese mit hoher 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer Vor- i Geschwindigkeit kontinuierlich galvanisierende Vor- 
richtung der genannten Art dadurch gelost, da3 gegen- richtung entbalt eine maskierende Fuhrungseinrich- 
uber der Elektrolytspriihduse eine maskierende Fuh- tung 1, eine Anode, eine Elektrolytspruhdiise 2 und 
rungseinrichtung rait einem dem Gegenstand mit kom- eine Elektrolytriickgewinnungseinrichtung 3. 
plizierter spe?icller Form angepaBten Fuhrungstunnel- Die maskierende Fiihrungseinrichtung 1 umfaflt 
querschnitt angeordnet ist und der Tunnel eine mit der »<» einen Fubrungstunnel 4 und eine Elektrolytspriihbff- 
Dusenachse fluchtende Offnung aufweist welche der zu nung 5. Der Fiihrungstunnel ist in einer solchen Form 
uberziehenden Flache des Gegenstandes entspricht ausgebildet, welche der Querschnittsform der zu gal- 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungs- vanisierenden Gegenstande, wie z. B. der Verbinder 

gemaBen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, inkontinuierlicherForm, wiesie in Fig. 5 gezeigtsind, 

daB die Fiihrungseinrichtung an der von der maskie- i > entspricht; und wenn die Verbinder 6 durch den Fuh- 

renden Offnung abliegenden Tunnelseite einen nmgstunnel4vorgeschobenwerden,bleibteinkIeiner 

Hohlraum aufweist, in dem die Anode angeordnet SpaJt zwischen der auBeren Oberflriche der Verbinder 

ist, - und der Innenwand des Fiihrungstunnels 4. Der Fuh- 

Die teilweise zu gaJvanisierendcn Gegenstande rungstunuel 4 1st so ausgebildet, daB er sich durch die 

werden kontinuierlich in das Gehause eingefiihrt und y> maskierende Fuhrungseinxichtun^ t in deren Langs- 

_i .- _ ^ i _ , ; _ • „ _i _ _ __r„i_» i »: — * u:_ j..-_u«»^ c *^o^.L-» ..—^1 i,«^»;^...'ofI,*/.Ko^ 

u»c vjSj vSiu^icfling uci vjS^eiiiuriiuc ivsigi *.«juhuu- ncmutig ixu.iuuAC*4vtJiii.v>,t*t, uuo uiv Avuaiuuiwiuvuwti 

ierlich mit hoher Geschwindigkeit und grower Strom- Verbinder C werden durch den Fuhrungstunnel in der 

dichte, indem eine galvanische Ldsung von einer Richtung des Pfeils A vorgeschoben bzw. hindurch- 

Diise, die die Anode darstellt, aufgespriiht wird, wah- bewegt. Die Elektrol^priihoffnung 5 ist so ausgebil- 

rend die zu galvanisierenden Gegenstande durch das 25 det, daSsiemitdem Fuhrungstunnel in einer Richtung 

Gehause hindurchgefuhrt werden. in Verbindung steht, welche den letzteren schneidet, 

Die maskierende Fiihrungseinrichtung, die in dem und deren Offnung ist so gewahlt, dafl sie der flache 
Gehause vorgesehen ist, weist einen Fuhrungstunnel des gewiinschten Teils des Gegenstandes, dergalvafti- 
auf, der eine Form hat, die der Querschnituform der siert werden soli, entspricht. Wie in Fig. 5 gezeigt 1st, 
zu gajvanisierenden Gegenstande entspricht und der jo ist es nur erforderlicn, eine Seite des ausgewanltefl 
einen geeignetenSpalt zwischen der auBeren O be rfla- Teils der Verbinder 6 zu galvanisieren, welche ale 
che der Gegenstande und der Innenwand des Tunnels Breite / hat und bogenformig ausgebildet 1st. fnfolfid- 
wahrend des Vorschiebens der Gegenstande laBt. Ein dessen besitzt die ElektrolytspruJi6ffnung $ ifl Jen 
Elektrolyt wird von einer Spruhduse, die die Anode Fig. 1, 2 und 4 eine vertikale Abmessung, die def 
ist, gegen eine Offnung dergewunschten Abmessung 35 Breite / der ausgewahlten Teile entspricht, und elft 
gespruht, wobei sich diese Cftfnung so off net, daB sie Tcil des Fiihrungstunnels 4 ist bogenfdrmife ausgeblf- 
mit dem Fuhrungstunnel in Verbindung stent, wah- det, so daB er der Bogenform der ausgewahlten Telle 4 
rend die Gegenstande durch den Fuhrungstunnel vor- entspricht. Natiirlich miissen die Verbinder 6, dif auf 
geschoben werden, so daB auf diese Weise nur die diese Weise galvanisiert worden sind, abgeschnitten 
gewunschtt/i Teile der Gegenstande galvanisiert wer- 40 werden, wenn sie in Gebrauch genommen wer- 
den. de>. 

Die Erfindung wird nachstehend anhanH einiger in Die maskierende Fiihrungseinrichtung 1 ist aus ei- 

denFig. 1 bis 5 der Zeichnung im Prinzip dargestell- nem Material hergestellt, das solche Eigenschaften 

ter, besonders bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele na- wie Korrosionsbestandigkeit, WiderstandsfMhigkeit 

her erlautert. Es zeigt as gegen Abnutzung, elektrische Isolationsfahigkeit und 

Fig. 1 tine allgemeine perspektUische Ansicht ei- einen niedrigen Reibungskoeffizienten hat. Eln sol- 

ner Vorrichtung zum kontinuierlichen Galvanisieren ches Material ist z. B. Polytetrafluorathylen. Obwohl 

mit hoher Geschwindigkeit, wobei mit strichpui?ktier- die gesamte maskierende Fiihrungseinrichtung 1 

ten Linien die Art und Weise angedeutet ist, in der durch einstiickiges GieBen bzw. Spritzen hergestellt 

die Gegenstande vorgeichoben werden, 50 werden kann, kann sie vorteilhafterweise aus zwel 

Fig. 2 eine Schnittansicht langs der Linie Il-II der Teilen ausgebildet scin, wie in der Zeichnung darge- 

Fig. 1, die in Einzelheiten die maskierende Fuhrungs- stellt ist, so daB auf diese Weise die Bearbeitung bzw. 

einrichiung in dem Gehause veranschaulicht, die c u.nklion des Fiihrungstunnels 4 und der daraft 

Fig. 3 eine abgewandelte Ausfuhrungsform der befindlichen Elektrolytspruhoffnung 5 erleichtert 

Einrichtung nach Fig. 2, bei der die maskierende 55 wird. In diesem btzteren Fall kann irjttets elnes 

Fiihrungseinrichtung so abgewandelt ist, daB zwangs- Druckzylinders 7 das eine Teil 16 der mehrteilige^ 

weise ein Galvanisieren von beiden Seiten der zu gal- Fiihrungseinrichtung 1 gegen deren anderes Teif id 

vanisierenden Gegenstande sichergestellt wird, gedruckt werden, so daB die einander beruhrenden 

Fig. 4 eine teilweise vergrdBerte Ansicht der Bereiche der be.den Teile fest gegeneinander ge- 
Fig. 2, die die Art und Weise veranschaulicht, in der 60 druckt werden. Dariiber hinaus kdnnen, wenn zu gal- 
die Gegenstande galvanisiert werden, vanisierende Gegenstande in den Fuhrungstunnel 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht von Verbin- eingefiihrt werden, die miteinander in Bertthrung ste- 

dern in kontinuierlicher Form, die als Beispiel von henden Bereiche der beiden Teile getrennt werden, 

Gegenstanden, die galvanisiert werden sollen, darge- so daB sich ein schmaler Spalt zwischen denselben er- 

stellt sind. ^ 65 gibt und die Einfiihrung dor Gegenstande so erleich- 

Fur die nachstehende Erlauterung der Erfindung tertwird. Anstelle des Druckzylinders 7 kann eine Fe- 

unter Bezugnahmeauf J'.e Figuren der Zeichnung sind der verwendet werden. Gewiinschtenfalls konnen 

fiir identische und entsprechende Teile in verschiede- ansielic der geteilten Teile la und 16 die geteilten 
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TcUc 8a und 86 vcrwendct werden, die in Fig. 3 ge- 
2cigt sind. Auf dem Bcrcich des cincn Teils 86 dcr 
mehrteiligen Fuhrungseinrichtung 8, wclchcr dcr 
Seite des Fuhrungstunnel* 10 enlspricht, die der Seite 
gegeniibcrliegt, auf bzw. an der die Elektrolylspruh- 
offnung 9 ausgebildet ist, ist ein hohler Teil bzw. Be- 
reich 11 vorgesehen, der mit dem Elcktrolyt gefullt 
sein kann und in dem eine Anode 12 vorgesehen ist. 
Mil 13 ist ein Elektrolytriickgewinnungskanal be- 
zcichnet. Mit der maskierenden Fuhrungseinrich- 
tung 8, die in Fig. 3 gezeigt ist, ist es mbglich, beide 
Seiten des zu galvanisierenden Gegenstandes, wic 
spater naher erlautcrt wird, zu galvanisieren. Der 
Fuhrungstunnel 10 der Fig. 3 hat eine Form, die sich 
von derjenigen des vorhcr erlauterten Fuhrungstun- 
nels 4 unterschcidct. Das bedeutet, daB Fuhrungstun- 
nel, die unterschiedliche Formen haben, wahlweisc 
iingcwc/iuci wefucfi JvOmHcm, dsrn;* sic jcwcj's dcr 
Querschnittsform der zu galvanisierenden Gegen- 
siande angepaBt sind. Infolgedessen ist das eine Teil 
la oder 8a der »geteilten« Fiihrungseinrichtung 1 
bzw. 8 mittels Schrauben oder anderer geeigneter 
Vorrichtungen an der Befestigungsflache des Gehau- 
ses 15 abnehmbar befestigt und das andere Teil 16 
Oder 86 der »gete»lten« Fiihrungseinrichtung 1 bzw. 
8 ist losbar an einer Platte 14 angebracht, die mit dem 
Druckzylinder 7 verbunden ist. 

Die Elektrolytspruhduse 2, die die Anode ist, ist 
in dem Gehause 15 in einer Position angeordnet, in 
der sie sich gegenuber der Elektrolytspruhdffnung 5 
oder 9 der maskierenden Fiihrungseinrichtung 1 oder 
8 befindet In der Zeichnung ist das vordere Endteil 
der Diise 2 ein Metallteil, das die Anode bildet. 

Die Elektrolytruckgewinnungseinrichtung 3 urn- 
faBt eine Leitung 17, die so angeordnet bzw. eingesetzt 
•it, daB sic mi! der Offnung (nicht dargestelh) im Bo- 
den des Geha uses 15 in Verbindung stcht. Weiter um- 
faBt die Elektrolytruckgewinnungseinrichtung 3 einen 
Auffangbehalter vom Durchgangstyp, der vorzugs- 
weise trogartig ist und der an das Gehause 15 angebaut 
bzw. mit diesem vereinigt ist, sowie eine Leitung 19, 
die so angeordnet bzw. eingefiigt ist, dafl sie mit der 
Bodenoffnung (nicht dargestellt) des Behalters 18 in 
Verbindungsteht, und weitere Bautcile, cinschlieBlich 
eines Elektrolyltanks, einer Pumpe etc., die nicht dar- 
gestellt sind. Der Elektrolyt, der durch die Leitungen 
17 und 19 zuriickgewonnen worden ist, wird erneut 
umgewalzt und durch eine Leitung 20 zuriick bzw. 
erneut in die Eiektrolytspruhduse 2 eingespeist. 

Nachstehend wird nunmehr die Betriebsweise der 
Vorrichtung, die in der oben beschriebenen Art und 
Weise aufgebaut ist, erlautert. 

Nachdem derSpaltoderdie Offnung des Fuhrungs- 
tunnels 4 durch die Betatigung des Druckzylinders 7 
leicht verbreitert worden ist, wird ein Paar von Rollen 
24, von denen je eine an der Eingangs- und der Aus- 
gangsseite des Gehauses vorgesehen ist und das auch 
als Kathode dient, rotiert, so daB die Verbinder 6 Oder 
andere zu galvanisierende Gegenstande in den Fuh- 
rungstunnel 4 eingefuhrt werden. Mit dem Vorschie- 
ben der Verbinder 6 durch den Fuhrungstunnel 4 wird 
begonnen, nachdem die beiden Teile la und 16 der 
mehrteiligen maskierenden Fuhrungseinrichtung 1 
mittels des Druckzylinders 7 fest gegeneinander ge- 
druckt worden sind. Infolgedessen werden die Ver- 
binder 6 durch den Fuhrungstunnel 4 in der Richtung 
des PfeiJs A bewegt, und wahrend die Verbinder 6 
vorgeschoben werden, wird der Elektrolyt, der eine 



fur das gewvinschte Hochgeschwindigkeitsgalvanisie- 
rcn geeignete Zusammensetzung hat, von der Anode 
und der Eiektrolytspruhduse 2 gegen die Elcktrolyt- 
spruhoffnung 5 gesprviht. Als Ergebnis dieses Vor- 

5 gangs werden diejenigen Teile der Verbinder 6, die 
auf der Spruhduscnseite angeordnet sind (die vordc- 
ren Teile), aufcinanderfolgend an der Elektrolyt- 
spruhdffnung 5 dem Elektrolyt ausgesetzt und galva- 
nisiert und ein groBer Teil des uberschussigen 

io Elektrolyts wird durch die Leitung 17 aus dem Ge- 
hause 15 zuriickgewonnen, wahrend der uberschus- 
sige Elektrolyt, der in den Fuhrungstunnel 4 einge- 
fuhrt worden ist, durch den kleinen Zwischenraum 
zwischen der inneren Oberflache des Fuhrungstun- 

15 nets 4 und der auBeren Oberflache der zu galvanisie- 
renden Gegenstande und durch die unteren Enden 
des Fuhrungstunnels 4 in den trogartigen Auffangbe- 

l^u to n;.n. r\;». — cuu — i.~ u, a:» i 
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tung 19 zuriickgewonnen. Auf diese Weise wcrdcn, 

20 wahrend die zu galvanisierenden Gegenstande durch 
den Fuhrungstunnel 4 der maskierenden Fiihrungs- 
einrichtung I vorgeschoben werden, nur die ge- 
wunschten Teile der Gegenstande kontinuierlich mit 
hoher Geschwindigkeit galvanisiert. 

25 Die in den Fig. 1, 2 und 3 gezeigte Vorrichtung 
ist hauptsachlich so ausgebildet, eine Seite (die Vor- 
derseft?)derzu galvanisierenden Gegenstande zu gal- 
vanisieren, obwohl die Ruckseite der Gegenstande 
auch galvanisiert wird, und infolgedessen kann in den- 

jo jenigen Fallen, in denen es erwunscht ist, positiv bzw. 
zwangsweise beide Seiten der Gegenstande zu galva- 
nisieren, vorteilhafterweise die in Fig. 3 gezeigte 
Vorrichtung angewendet werden. Wahrend das Gal- 
vanisierverfahren, mit dem diese Vorrichtung arbei- 

35 tct, das gleiche Gal vanisierverf ahren ist, wie es vorste- 
hend beschrieben wurde. und zwar bis zum Spruhen 
des Elektrolyts von der Anode und der Elektrolyt- 
spruhdusc 2, wird gemaB Fig. 3 der Elektrolyt durch 
einen Spalt 25 zwischen den Gegenstanden (siehe 

40 Fig. 5) in den hohlen Teil 11 auf der Ruckseite der 
Gegenstande eingefuhrt, und der Elektrolyt fiillt die- 
sen hohlen Teil 11. Die Riickseiten der Gegenstande 
werden in ahnlicher bzw. gleichartiger Weise wie die 
Vorderseiten der Gegenstande durch die Wirkung der 

45 Anode 12 in dem hohlen Teil 11 aufcinanderfolgend 
galvanisiert. Der iiberschussige Elektrolyt wird durch 
den Riickgewinnungskanal 13 in den trogartigen Auf- 
fangbehalter 18 geleitet, und dann wird dieser Elek- 
trolyt durch die Leitung 19 zuriickgewonnen. Natiir- 

so lich wird ein groBer Teil des uberschessigen 
Elektrolyts duch das Gehause 15 und die Leitung 17 
zuriickgewonnen. 

Wie es Fig. 4 veranschaulicht, wird das vordere 
Endteil 16 der Diise als Anode benutzt, und die zu 

55 galvanisierenden Gegenstande, z. B. Verbinder 6, 
sind mit einer Gleichstromquelle 21 verbunden, und 
zwar iiber die Kathoden- und Fiil .ungsrollen 24, die 
uber einen Leitungsdraht 22 mit der Gleichstrom- 
quelle 21 verbunden sind, so daB die zu galvanisieren- 

60 den Gegenstande die Kathode biJden. 

Durch Anwendung einer Vorrichtung, die gemaB 
den Fig. 1, 2 und 4 aufgebaut war, wurde eine Gold- 
galvanisierung auf die gewunschten TeUe der Breite / 
von kontinuierlichen Verbinderrt der in Fig. 5 gezeig- 

65 ten Form mit einer Stromdichte von 15 A/dnrr aufge- 
bracht, und die erhaltene Schichtdicke der Verbinder 
wurde mittels einer zerstorungsfrei messenden Dik- 
kenmeBeinrichtung gemessen, wobei man die folgen- 
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den, tatsachh'chcn MeBwerte erhielt, die ausgezeich- 
net waren: 

MittJere Schichldicke, fim 
Vorderseile (Anodenseite) 0,72 
RUckseite 0,37 s 

Die Galvanisierzeit betrug 1 1 Sek. und die Vor- 
schutgeschwindigkeit der Verbindcr war 0,05 m/sec. 
Die La'nge der Elektrolytspruhd/fnung war 0,55 m. 
Der Elektrolyt wurde von der Diisc mit einer Ge- io 
schwindigkeit von 3,5 l/sec gespriihl, 
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